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Рассмотрены технические особенности схемы получения пресс-изделий из цветных металлов непрерывным прессова-
нием способом Conform. На основании анализа разновидностей конструкции прессового оборудования выявлен харак-
терный для многих установок Conform недостаток – отсутствие связи между системой крепления неподвижной части 
разъемного контейнера (башмака) с валом приводного колеса. Это не позволяет в процессе работы установки соблюдать 
контролируемый зазор между башмаком и дном канавки, что, в свою очередь, нарушает стабильность подачи прутковой 
заготовки к матрице. Цель работы заключалась в создании новой системы крепления башмака, обеспечивающей ста-
бильное протекание процесса непрерывного экструдирования металла. При этом ставилась задача создания жесткой и 
прочной связи между башмаком и валом рабочего колеса системой рычагов и тяг. Для ее решения предложена модернизи-
рованная конструкция прессового узла установки. Проектирование элементов привода и рабочих частей опытной уста-
новки Conform проводилось на основании расчетов энергосиловых параметров экструдирования алюминиевых и медных 
сплавов, значения которых определялись по формулам, приведенным в технической литературе. Полученные результаты 
использованы при прочностных расчетах деталей прессового узла по известным методикам. Практическое использова-
ние предложенной в работе конструкции откроет новые возможности в получении прессованной металлопродукции из 
цветных металлов со стабильно высоким уровнем свойств. 
Ключевые слова: установка Conform, прессование цветных металлов, непрерывная экструзия, кольцевая канавка обода 
колеса, разъемный контейнер.
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Gorokhov Yu.V., Timofeev V.N., Belyaev S.V., Avdulov A.A., Uskov I.V., Gubanov I.Yu., 
Avdulova Yu.S., Ivanov A.G. 
Die assembly of the Conform unit for continuous non-ferrous metal forming
The study covers technology features of making pressed items of non-ferrous metals by Conform continuous forming. The analysis 
of pressing equipment designs identified a disadvantage typical for many Conform units – the lack of connection between the system 
for securing the fixed part of the split container (shoe) and the impeller shaft. Therefore, it is impossible to ensure a controlled gap 
between the shoe and the groove bottom during the operation, which results in unstable bar stock feeding to the die. The paper 
aimed at the development of a new shoe attachment system to ensure a steady f low of continuous metal extrusion process. This 
provides for forming a rigid and strong connection between the shoe and the impeller shaft using the system of levers and rods. 
An upgraded die assembly was proposed to solve this problem. The drive components and working parts of the pilot Conform unit 
were designed based on power calculations made for extrusion of aluminum and copper alloys using the formulas provided in the 
technical literature. The obtained results were used for strength calculations of die assembly parts following the known methods. The 
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practical use of the design proposed in the paper will provide new opportunities to make pressed steel items of non-ferrous metals 
with a consistently high level of properties.
Keywords: Conform unit, non-ferrous metal forming, continuous extrusion, annular rim groove, split container.
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Анализ особенностей непрерывного 
прессования способом Conform
Повышение конкурентоспособности продук-
ции отечественной металлургической промыш-
ленности на мировом рынке возможно главным 
образом за счет планомерной разработки и реали-
зации инновационных проектов, базирующихся 
на последних достижениях научно-техническо-
го прогресса. Одним из основных направлений 
инновационного управления металлургическим 
производством является освоение гибких, ком-
пактных, энергосберегающих автоматизирован-
ных линий для изготовления металлоизделий ме-
тодами непрерывного прессования.
Из рассмотренных в работах [1—4] способов не-
прерывного получения пресс-изделий неограни-
ченной длины наиболее распространенным явля-
ется непрерывное прессование по методу Conform, 
отличающееся простотой осуществления, легко-
стью управления, малой энергоемкостью, высо-
кими производительностью и выходом годного, а 
также возможностью достижения больших степе-
ней деформации.
Способ Conform основан на применении разъ-
емного контейнера, неподвижная часть которого, 
называемая «башмаком», сопрягается с канавкой 
(ручьем) по периферии вращающегося инстру-
мента типа колеса, причем в башмаке установлены 
матрица и опорная вставка, которая перекрывает 
ручей колеса [5, 6]. При подаче прутка в зазор меж-
ду канавкой колеса и прижимным роликом про-
исходит обжатие заготовки, при этом возникает 
сила контактного трения по поверхности подвиж-
ной части контейнера. Эта сила нарастает по мере 
продвижения заготовки по контейнеру и достигает 
величины, необходимой для экструдирования ме-
талла в отверстие матрицы. 
На рис. 1 приведена одна из схем непрерывного 
прессования цветных металлов способом Conform 
с применением форкамеры, позволяющей прессо-
вать профиль большего поперечного сечения от-
носительно сечения контейнера. 
В зоне непосредственно перед матрицей заго-
товка подвергается интенсивному пластическому 
деформированию (раздавливанию) и заполняет 
Рис. 1. Схема осуществления способа Conform 
с форкамерой
1 – рабочее колесо, 2 – ручей колеса, 3 – башмак, 
4 – кольцевая вставка, 5 – опорная вставка, 6 – матрица, 
7 – прутковая заготовка, 8 – пресс-изделие, 9 – прижимной ролик, 
10 – форкамера
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все сечение канавки (зона первичного захвата при 
выдавливании). По мере поворота колеса сжима-
ющее усилие, приложенное к заготовке, увеличи-
вается и достигает величины, необходимой для 
заполнения форкамеры и экструдирования мате-
риала через отверстие в матрице, т.е. начинается 
процесс непрерывного прессования. Зона непол-
ного контакта заготовки с поверхностью канавки 
(зона первичного захвата) служит для развития 
давления, требуемого для пластического дефор-
мирования материала и заполнения контейнера на 
участке перед форкамерой. В качестве заготовки 
можно использовать обычную проволоку, причем 
процесс ее деформирования — втягивание в каме-
ру прессования по мере поворота колеса, предва-
рительное профилирование и заполнение канавки 
в колесе, создание рабочего усилия и, наконец, 
прессование — идет непрерывно, т.е. реализуется 
технология непрерывной экструзии металла [4, 5].
В результате аналитических исследований кон-
структивных и технологических особенностей не-
прерывного прессования Conform, проведенных 
сотрудниками Сибирского федерального универ-
ситета [1, 2, 6—8], был спроектирован ряд прессо-
вых узлов для опытно-промышленных установок. 
Одна из последних моделей установки Conform, ис-
пользуемая для переработки некомпактных алю-
миниевых материалов [7], представлена на рис. 2, 
а конструктивные элементы прессового узла — на 
рис. 3.
Установка состоит из рабочего блока, включа-
ющего приводное колесо с ручьем прямоугольного 
сечения, неподвижной части контейнера (баш-
мака) с системой крепления и фиксирования в 
рабочем положении, передаточного звена и элек-
тродвигателя постоянного тока. Мощность дви-
гателя, применяемого для привода рабочего блока 
установки, составляет 90 кВт, что позволяет про-
водить процесс непрерывного прессования метал-
ла с высокими степенями деформации. Для увели-
чения крутящего момента на валу рабочего блока 
в состав привода входит редуктор с передаточным 
числом 44,01. Ведомый вал редуктора с помощью 
соединительной муфты связан с валом рабочего 
узла. На валу шпонкой закреплен бандаж с преду-
смотренным в нем ручьем. Для прессования заго-
товки диаметром до 16 мм диаметр бандажа при-
нят равным 300 мм. Вал установлен в двух стойках 
на подшипниках качения.
На рис. 4 приведен общий вид установки Con-
form фирмы «Dalian Conform Technical Co., Ltd» 
(Китай) [6, 9], конструкция которой не имеет 
принципиальных отличий от вышеописанных.
В процессе промышленного использования 
этих установок выявлены некоторые недостатки, 
из которых можно выделить отсутствие связи меж-
ду системой крепления башмака с валом рабочего 
колеса, что обусловлено креплением неподвижной 
части контейнера (башмака) к стойкам станины. 
Это обстоятельство значительно затрудняет в ходе 
работы прессового узла установки надежно кон-
тролировать величину зазора между кольцевой 
вставкой башмака и дном ручья колеса, что, в свою 
очередь, нарушает стабильность подачи прутковой 
заготовки к матрице и равномернсть скорости ис-
течения металла в отверстие матрицы.
Цель настоящей работы — создание системы 
крепления башмака и фиксирования его в рабо-
чем положении, обеспечивающей реализацию ус-
ловий для стабильного протекания процесса не-
прерывного экструдирования металла в отверстие 
пресс-матрицы.
Разработка конструктивных элементов 
установки Conform, обеспечивающих 
повышение устойчивости процесса 
непрерывного прессования металлов
Для достижения поставленной цели авторами 
предложена конструкция прессового узла уста-
новки, основные элементы которой представлены 
на рис. 5.
Проектирование элементов привода и рабочих 
частей опытной установки Conform проводилось 
на основании расчетов энергосиловых параметров 
экструдирования алюминиевых и медных спла-
Рис. 2. Установка Conform на участке по изготовлению 
лигатурных прутков из гранулированных 
алюминиевых сплавов [7]
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вов, значения которых определялись по форму-
лам, приведенным в технической литературе [2, 
8, 13]. Полученные результаты использованы при 
прочностных расчетах деталей прессового узла по 
известным методикам.
На рис. 5 видно, что система крепления башма-
ка 1 выполнена с учетом кинематических особен-
ностей процесса прессования Conform. Для этого 
предусмотрены:
— фиксация башмака в рабочем положении без 
Рис. 3. Элементы прессового узла опытно-промышленной установки Conform
а – разрез фронтального вида, б – вид сбоку
1 – трубка для подачи хладагента, 2 – подшипники, 3 – бандаж, 4 – вал, 5 – вставка, 6 – матрица, 7 – стойка, 8 – основание, 9 – упор
а
б
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влияния радиального биения вала на размеры се-
чения камеры прессования;
— обеспечение возможности регулирования 
положения кольцевой вставки и матрицы в ручье 
колеса 2;
— удобство при замене рабочего инструмента;
— регистрация энергосиловых и температурных 
параметров процесса экструдированя металла. 
Башмак имеет форму кольцевого сегмента, вну-
тренний диаметр которого равен диаметру втулок, 
посаженных на подшипники качения 3, надетые 
на вал по обе стороны колеса 2. Башмак внутрен-
ней поверхностью прилегает к втулкам подшип-
ников и крепится к ним болтами, причем между 
поверхностями колеса и башмака сохраняется 
некоторый зазор определенной величины. Таким 
образом, башмак, связанный с валом посредством 
крепежных болтов, подушек и подшипников, по-
ворачивается вокруг оси вала независимо от вра-
щения рабочего колеса. Для размещения вставки 
и матрицы в башмаке предусмотрен кольцевой 
фигурный паз. Фиксирование помещенной в паз 
вставки с матрицей в рабочем положении произ-
водится прижимными болтами, расположенными 
в резьбовых отверстиях башмака. Вставка, явля-
ясь четвертой стороной калибра, входит в него на 
некото рую глубину, обеспечивая герметичность 
камеры прессования в радиальном направлении.
Фиксация башмака относительно канавки в 
тангециальном относительно вращения колеса 
направлении достигается с помощью неподвиж-
ного упора, закрепленного в основании станины 
и обеспечивающего стабильное протекание про-
цесса прессования. Между упором и башмаком 
предусмотрена площадка, где для измерения силы 
прессования располагается месдоза.
Подготовка к работе и пуск установки произ-
водятся следующим образом. Матрица и вставка 
(см. рис. 5) соответствующих размеров помеща-
ются в фигурный паз башмака, где их положение 
фиксируется прижимными болтами. Башмак с 
установленными в нем матрицей и вставкой кре-
пится к втулкам подшипников болтами. Колесо 
приводится во вращение запуском электродвига-
теля. Заготовка определенного профиля подается 
в калибр, захватывается им и поступает в камеру 
прессования. Передний конец заготовки достига-
ет матрицы, после чего распрессовывается по по-
перечному сечению камеры, увеличивая при этом 
силу контактного трения между стенками ручья 
колеса и заготовкой до усилия, необходимого для 
выдавливания изделия в канал матрицы. Процесс 
подачи заготовки в камеру, ее распрессовка и вы-
давливание происходят непрерывно по мере вра-
щения колеса.
Заключение
На основании проведенного анализа особен-
ностей существующих конструкций установок 
Conform авторами предложена новая система креп-
ления башмака, значительно повышающая ста-
бильность осуществления устойчивого процесса 
непрерывного экструдирования металла в отвер-
стие пресс-матрицы.
На спроектированной установке планируется 
проведение серии экспериментов с целью усовер-
шенствования технологии и повышения качества 
Рис. 4. Общий вид установки Conform 
фирмы «Dalian Conform Technical Co., Ltd» (Китай) [6]
Рис. 5. Прессовый узел установки Conform (разрез) 
с новой системой крепления башмака
1 – башмак, 2 – рабочее колесо, 3 – подшипники качения
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профилей из цветных металлов в свете развития 
результатов последних достижений в этой обла-
сти, опубликованных в работах [10—21].
Разработка конструкторской документации на установку 
Conform выполнена в ООО «НПЦ Магнитной 
гидродинамики» в рамках проекта «Разработка 
технологии производства проволоки из специальных 
алюминиевых сплавов для нужд авиакосмической 
промышленности», поддержанного Правительством 
Красноярского края и КГАУ «Красноярский краевой 
фонд поддержки научной и научно-технической 
деятельности» по конкурсу научно-технических 
проектов, направленных на кооперацию учреждений 
и организаций научно-образовательного комплекса 
Красноярского края по заказу промышленных 
предприятий в 2016 г.
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